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前 言

本标准对标 GB / T 18838.3-2008 ，按照 GB/T 1.1—2009《标准

化工作导则 第 1部分：标准的结构和编写》的规定编制。

本标准是现行国家标准《色漆和清漆 防护涂料体系对钢结构的防

腐蚀保护 第 4部分:表面类型和表面处理涂覆涂料前钢材表面处理》

GB/T 30790.4—2014 、《涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属

磨料的技术要求 导则和分类》GB/T 18838.1-2002、《表面清洁度的

目视评定 第 1 部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢

材表面的锈蚀等级和处理》GB/T 18838.1 等级》GB/ I 8923.1—2011/1SO

850M:2007 的补充性标准。

本标准的主要技术指标参照美国汽车工程师协会标准 SAE J*444、

SAE J*827。

——本标准采用的材料为高碳合金钢；

——本标准材料形态为钢砂，系高碳合金钢锻态钢砂。

本标准由武汉鸿鑫立信金属制品有限公司负责管理，对标准具体技

木内容负责解释。如有意见、建议，请与武汉鸿鑫立信金属制品有限公

司联系。
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金属和合金表面处理用锐菱钢砂

1 范 围

本标准规定了金属和合金表面处理用锐菱钢砂的产品分类、技术

要求，试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存等。

本标准适用于以高 Gr15 轴承钢为原料，经分级热处理、破碎、筛

选等加工工艺制成的金属和合金表面处理用多菱角钢砂(以下简称钢

砂)。该产品主要适用于砂锯切割花岗岩，以及对金属表面进行除锈、

刻蚀和表面处理等项目应用。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文

件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最

新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

《色漆和清漆 防护涂料体系对钢结构的防腐蚀保护 第 4 部分:表

面类型和表面处理涂覆涂料前钢材表面处理》GB/T 30790.4—2014

《表面清洁度的目视评定 第 1 部分：未涂覆过的钢材表面和全面

清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级》GB/ I

8923.1—2011/1SO 850M:2007、GB/T 18838.1

《涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的技术要求

导则和分类》GB/T 18838.1-2002 的补充性标准
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《钢的化学分析试验取样方法及成品化学分析允许偏差》

GB/T 222

《钢铁及合金中碳量的测定》GB/T 223.71

《钢铁及合金中硫量的测定》GB/T 223.68

《钢铁及合金化学分析方法 二安替比林甲烷磷钼酸重量

法测定磷量》GB/T 223.3

《钢铁及合金化学分析方法 硝酸铵氧化容量法测定锰量》

GB/T 223.4

《钢铁及合金化学分析方法 还原型硅钼酸盐光度法测定酸

溶硅含量》GB/T 223.5

《钢铁及合金化学分析方法过硫酸铵氧化容量法测定铬

量》GB/T 223.11

《高碳铬轴承钢》GB/T 18254

《金属维氏硬度试验方法》GB/T 4340.1

《金属显微组织检验方法》GB/T 13298

3 分类

产品按其硬度不同分为 A 、B 、C、D 四类，A 类为切割花岗岩
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用；B 类为金属表面去除氧化皮，提高粗糙度，涂层前预处理用；C 类

为去除氧化皮及表面清理作业用；D 类为低硬度表面处理清理作业适

合于薄板清理，电子行业及其他有色金属行业。

4 技术要求

4.1 外形

按照GB / T 18838.3-2008 ，抛丸用高碳钢砂外形为具有破碎断面和

锐变，并且断面尺寸小于横截面一半的有弧面棱角形。

按照 Q / WHJ ，钢砂外形为多棱形析裂。

4.2 规格

按照GB / T 18838.3-2008 ，如下表：

碳铸钢砂筛选登记规格——累计筛余百分数

按照 Q / WHJ，如下表
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钢砂的规格范围为 G200～G10(0.075mm～2.40mm)。筛分公差范围

应符合表 4.2.1 和表 4.2.2 的规定。

4.3 化学成份

按照GB / T 18838.3-2008 标准，如下表：

化学成分 碳（Ｃ） 硅（si） 锰（Mn） 硫（s） 磷（p）

含量 0.8

～1.2 ≥0.4

0.35

～1.2 ≤0.03 ≤0.05
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注：锰的含量应足够高，使所有的颗粒切面硬度达到要求。

按照 Q / WHJ，如下表：

钢砂的化学成份及含量应符合表4.3.1的规定。

表 4.3.1 钢砂化学成分及其含量（％）

化学成

分

碳（Ｃ） 硅（si） 锰（Mn） 铬（Cr） 硫（s） 钼（mo） 磷（p）

含量 0.95

～1.05

0.15

～0.35

0.25

～0.45

1.4

～1.65 ≤0.02 ≤0.10 ≤0.027

4.4 硬度

按照GB / T 18838.3-2008 标准，如下：

90%被测颗粒的硬度应在下列规定的一种范围之内：

标准硬度：

钢砂硬度

硬度类别 硬度值HRC

A 69.78-84.06

B 77.94-92.22

C 88.14-92.22
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特殊硬度：

其他硬度范围可由订购方确定，但至少有90%的粒子硬度差范围约在

44.28HRC之内。

按照 Q / WHJ，如下：

检测10粒硬度，所测硬度平均值或至少有９粒硬度值应符合表

4.4.1的规定。

4.5金相组织

按照GB / T 18838.3-2008 标准，如下：

高碳砂磨料应具有均匀的马氏体或回火马氏体，回火马氏体显微组

织，热处理与硬度范围一致的程度。其有细面均匀分布的碳化物。因高温转变

形成的产品，如珠光体的部分脱碳，网状碳化物和柱状品界偏析是不希望出现

的。

表4.4.1 钢砂硬度

硬度类别 硬度值HRC

A ≥60

B 50～60

C 40～50

D 30～ 38
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其有这种不希望出现的显微组织的被测颗粒数不应超过15%。

按照 Q / WHJ ，如下：

A组的钢砂为细匀回火马氏体、B组的钢砂为细匀回火马氏体、C

组的钢砂为细匀回火屈氏体、D组的钢砂为低温回火马氏体。

4.5.1 金相为缎态组织，碳化物按GB/T 18254中附录A.7规定的评

级图进行评定，应大于3级。

4.5.2 金相组织不符合上述要求的钢砂，不得超过颗粒总数的

15%。带有裂纹的钢砂颗粒数不得超过受检量的30%。裂纹长宽比大

于3,且长度大于受检颗粒断面短轴尺寸的线状缺陷。

5 试验方法

5.1 取样规则

用于各项试验的钢砂样品，应从同一批次，同一规格，同一硬

度的交货产品中抽取。取样方法见 5.1.1 。

5.1.1 钢砂取样方法

文货件数 取样件数 每件取样质量 g 推分次数 试样质量 g

＜50 2 1

50-500 3 1000 1 1000

＞500 5 2
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5.2 外形检验

任取100粒钢砂，用目视法(可借助倍数不超过5倍的放大镜)进

行检验。

5.3 粒度检验

将与受检规格对应的检查筛，按筛孔由细到粗的顺序，自下而上

叠放，下面放好底盘。然后将 1000g 砂放入顶筛上进行筛分。用偏心

摆动机械分选机，筛分时间：≥G18 90s ( 秒 ) ; <G18 40s (秒) 。

筛分后，把每个检查筛上的残留量称重，并计算出各对应检查筛上的

砂粒累积重量百分数。

5.4 化学成份的检验

5.4.1 碳：按GB/T223.71 规定的方法进行。取若干砂粒进行镶嵌制

样，研磨至中心剖面后抛光。

5.5.2 裂纹检验 按 GB/T 4340.1规定的方法进行。

5.5.3 硬度检验 按 GB/T 4340.1规定的方法进行。

5.5.4 金相组织检验 按 GB/T 13298 的规定进行，将上述硬度试样

经4%硝酸酒精腐蚀后，检查金相组织及网状碳化物。

6 检验规则

6.1 产品须经生产厂检验部门检验合格后，并附有合格证，方可出厂。

6.2 产品每批由同种规格，同级硬度钢砂组成。
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6-3 产品的检验分为型式试验和出厂检验。

6.4 型式试验

6.4.1 有下列情况之一时，应进行型式试验。

a) 当原料、工艺有重大改变，可能影响产品性能时；

b) 正常生产时每年进行一次；

c) 出厂检验结果与上次型式试验有较大差异时；

d) 国家质量监督机构提出进行型式试验要求时。

6.4.2 检验项目为本标准规定的全部项目。

6.4.3 取样按本标准表5.1.1规定。

6.5 出厂检验

6.5.1 出厂检验项目为硬度、粒度、包装重量。

6.5.2 出厂检验抽样，间隔每小时从生产线随机抽取样品1000g 进行

粒度检验，并目测包装重量 (电子定量秤数显)。

6.6 判定规则

检验结果若有不合格项，可双倍取样进行复验。如复验不合格，

可判定该批钢砂不合格。

7 标志、包装、贮存

7.1 标志
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按 GB/T9750 的规定进行。在包装标志或说明书上注明产品品名、

规格、类别。

7.2 包装

按 GB/T13491 中一级包装要求的规定进行。

7.3 运输

产品运输过程中应防火防潮，防破包。

7.4 贮存

产品贮存时应保证通风、干燥，防止日光直接照射，並应隔绝火

源、远离热源。产品应根据类型，标出贮存期，并在包装标志上明示。

8 新旧标准对比

8 .1 性质与目的

GB/T 18838.3-2008：针对抛丸用高碳钢砂的具体产品标准，目的

是规范产品的技术要求、试验方法和检验规则。

Q / WHJ：目的是针对钢砂行业的新材料和新技术给予肯定。规范

该类型的产品的检验方法和要求。使用标准的编写方法，提高编写质

量，促进国际接轨。

8 .2 内容和范围

GB/T 18838.3-2008：详细规定了抛丸用高碳钢砂的各项技术要求

和应用规则，适用于该产品的生产、检验和使用。

Q / WHJ：本标准详细规定了喷砂使用锐菱钢砂的各项技术要求和

应用规则。适用于该类型产品的生产，检验和使用。
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8 .3 作用与影响

GB/T 18838.3-2008：直接影响抛丸用高碳钢砂行业的生产、质量

控制和市场应用。

Q / WHJ：直接影响到喷砂用钢砂行业的生产，质量控制和市应用

。提升我国标准的整体质量和国际认可度。

两个标准在各自领域内都具有重要的作用，GB/T 18838.3-2008

是关于特定产品（抛丸用高碳钢砂）的技术标准，而Q / WHJ是关于喷

砂用的钢砂的技术标准，采用编写的标准化工作为导则，它们共同构

成了我国金属磨料标准化体系的重要组成部分，为金属磨料领域的产

品和技术提供了有力的支持和保障。
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